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Bescrhrelbung 

[0001] Die Erfindung betrifFl eine Aniage zum Behandein von Flaschen, insbesondere von leeren Kunststoff-t^ta- 

schen. 

s [0002] Aus der DE-A-195 35 907 ist eine Sammel- und Palettiervorrichtung fur leere <3lasf1aschen bekannt. Sie 
besteht aus einem Palettierer und einer vorgeschatteten Sammeleinrichtung, welche mit einem Flaschenforderer ver- 
bunden ist. Die Sammeleinrichtung dient zur Obemahme und Lagenbitdung der relhenweise von dem Flaschenforderer 
zugeluhrten Raschen. Die Sammeleinrichtung besteht aus einem Stautisc^ oder einem Stauband, dem die Flaschen 
reihenweise vom Flaschenforderer zugefuhrt werden. Die Flaschen wandem dann stehend schrag uber das Stauband 

10 ohne Fuhrung und werden in Gassen geschoben, an deren Ende sie von einer Schiebevorrlctitung ubemommen und 
gruppiert werden. Die Schiebevonichtung ubergibt die Flaschen dann an ein quer laufendes Fordertjand, auf dem sie 
zunachst freistehend transportiert und dann an Anschlagen gestaut und zu einer Flaschentage zusammengeschot)en 
werden. Am Bandende kann sie der Palettierer mit Flaschengreifem lageweise erfessen und auf einem Palettenk)oden 
unter Einschieben von Zwischen- und Decklagen zu einem Flaschenstapel, der eogenannten Palette, aufbauen. Diese 

IS Sammel- und Palettiertechnik ist fur schwere und standfeste Raschen geeignet und setzt im wesentlichen gleiche 
Kapazitaten von Flaschenzufuhrung und Palettierer voraus. Fur leichtgewichtige KunststofT-Flaschen, insbesondere 
sogenannte PET-Flaschen, ist sie hingegen nicht mit ausreichender Sichertieit venwendbar. Diese Raschenarten sind 
wegen ihres niedrigen Gewichtes. wegen elelctrostatischer Aufladung und aufgrund der hohen Zufuhrgeschwindlgkeit 
des Flaschenforderers schwerzu handhaben. Au&erdem sind die Eingriffs- und Steuemidglichkeiten an dieser Aniage 

20 zugering. 

[0003] Es ist Aufgabe der vorilegenden Erfindung, eine bessere Flaschenl^ehandlungsaniage auteuzeigen. 
[0004] Die Erfindung lost diese Aufgabe mit den Merkmalen im Hauptanspruch. 

Die Gestaltung der Flaschenbehandlungsanlage mit Sammeleinrichtung, transportablen Zwischentragem und Lager 
ermoglicht es, die Flaschen zwischen den einzelnen Behandlungsstellen bzw. Beart^eitungsvorgangen zwischenzu- 

25 puffem. Hierdurch wird die Kapazitdt der Aniage, ihre Rexibilltdt und auch ihre Betriebssicherheit deutlich erhdht. Eine 
PufFerbildung innerhalb der Aniage hat dabei den gro&en Vorteil, dad sie einen relativ geringen KostenaufSrand mit 
sich bringt. Insbesondere sind dadurch die bisher ublichen und sehrteuren Luftfdrdererentk)ehrilch. Diese Luftforderer 
dienten als Puffer zwischen Flaschenerzeuger und Sammeleinrichtung bzw. Palettierer und mu&ten eine entsprechen- 
de Lange haben. Bei dem erfindungsgemaOen aniagenintemen Lager ist der Kosten-, Bau- und Platzaufwand wesent- 

30 lich verringert. Zudem ist die Pufferfunlction erheblich veritiessert und vergroBert worden. 

[0005] Die Erfindung bietet: eine Vielzahl von Punktions- und Gestattungsvarianten der Raschenbehandlungsanla- 
ge. Dies gilt mit Hinblick auf die steigerbare Aniagenkapazitat, auf die genannten SpeichermGglichkeiten und verschie- 
dene interne und exteme Tragericreislaufe. Insbesondere ist es von Vorteil, dad der Zwischentreiger wahrend des 
Umsetzvorganges stehen kann, was fur eine hohe Absetz- und Positioniergenauigkeit sorgt. Die Lagenbildung auf 

35 dem Zwischentrager eriaubt eine palettiergerechte Kommlssionlerung der Raschen und eine hohe PalettiertcapazitBt 
[0000] Die erfindungsgema&en Zwischentrager haben vorzugsweise eine Raschenfuhrung. Dadurch haben die Fla- 
schen eine gesicherte Lege und lessen sich auch zum Entpalettieren und zum emeuten Vereinzeln an einer Fullanlage 
Oder dergleichen positionsgenau entnehmen. Durch die erfindungsgemaOe Gestaltung des Zwischentragers und auch 
der Sammeleinrichtung konnen die Raschen nicht mehr umfallen und konnen keine Betriebsstdrungen verursachen. 

40 Insbesondere Ist die erfindungsgemalto Aniage in der tage. auch Flaschen mit sehr hoher Zufuhrgeschwindigkeit 
aufzunehmen, relhenweise ut)erzu8etzen, in Lagen zuzuordnen und den Zwischentrager entsprechend zu beladen. 
Die erfindungsgemaOe Aniage hat dadurch ein sehr hohes LeistungsvermOgen. 

[0007] Von besonderem Vorteil ist, daQ auch der ReihenschluH der mit seitlichem Abstand zugefuhrten Raschen- 
reihen mit hoher Sicherheit vorgenommen wird. Der ReihenschluQ erfblgt beim Ubersetzen innerhalb der Greifeinrich- 
45 tung des Umsetzers durch seitilch verstellk)are Reihengreifsr. Die Raschen konnen dann In der tetztendlich auf dem 
Zwischentrager gebildeten Raschenlage In dichter und fur die letztendliche Palettierunggeeigneter Lege angeordnet 
sein. 

[0008] Die erfindungsgemaHe Aniage la&t sich dak>ei auch mit relativ geringem Aufrand auf unterschiedliche Fla- 
schenfbrmate einstellen und umrusten. 

so [0009] Bei der erflndungsgema&en Ausgestattung der Flaschenbehandlungsanlage ist die Fehler- und Ausfalinei- 
gung weitgehend minimiert. Dies erhdht die Betriebssicherheit der gesamten Aniage. Die ICapazitatsfrage kann durch 
das Zwischenlager geldst werden. Dies ermoglicht Instiesondere einen zentralen Palettierer fQr die gesamte Aniage 
und eine weitere Verringerung des Ausfellrisikos. Der Speicher gieicht einerseits die unterschiedlichen Massendurch- 
satze der Flaschenerzeuger und des zentralen Palettierers oder einer anderen Flaschenbehandlungseinrichtung, z. 

55 B. einer Waschanlage, einer Fullanlage oder dergleichen aus und kann andererseits als Puffer bei Ausfall Oder Storurig 
einzelner Aniagenkomponenten dienen. Vor allem Ist der Raschenerzeuger von irgendwelchen Storeinflussen aus 
dem Berelch Palettierer oder Fordersystem entkoppelt. 

1001 m Die eriindungsgemafie Raschenbehandlungsanlage kann zu airier groOeren Aniage ausgebaut werden, wo- 
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bei die einzelnen Aniagen einander uberschneiden und erganzen konnen. Hierbei lassen sich auch die Anzahl und 
Zuordnung der einzelnen Komponenten, insbesondere der Sammeleinnchtungen, der Palettierer oder dergleichen in 
geeigneter Weise anpassen. 

[001 1] Die erfindungsgemate Aniage erfordert trotz hoher Sicherheit einen reiativ geringen konstrulctiven und steu- 
ertechnischen Aufwand. Sie braucht auch wenig Platz und laBt sich In der vorsnArdhnten Weise beliebtg ausbauen. 
Sie kann auch an bestehenden Aniagen nachgerustet warden. Die erfindungsgemade Aniage ist nicht an bestimmte 
Materiaiien oder Formate von Flaschen gebunden, sondem kann fur beliebige Flaschen eingesetzt werden. Sie erfor- 
dert femer kein besonders ausgebildetes Bedienungspersonal. 

[001 2] Die Zwischentrager zirkulieren innertialb der Flaschenbehandlungsanlage und dienen zunn lageweisen Trans- 
port der leeren Flaschen zwischen Flaschenerzeuger und Paletderer oder anderen Raschenbehandlungselnrichtun- 
gen. Daruber hinaus konnen die Zwischentrager aber auch in einem gro&eren Kreislauf zirkulieren, indem sie selbst 
als Palettenbestandteii fiingieren und zusammen mit den leeren Raschen zunachst zur Fullanlage und vom dort ge- 
gebenenfalls auch weiter uber die Handelsverbindungen bis zum Kunden gelangen. Von hier aus konnen sie gegebe- 
nenfalis auch wieder zurOck in die Flaschenbehandlungsanlage gefuhrt werden. Diese Form von Zwischentragem mit 
einer vorzugsweise pemnanenten Raschenfuhrung im gesamten Kreislauf erieichtert die verschiedenen Flaschenbe- 
handlungsvorg§nge und vereinfacht den Bau- und Maschinenaufwand beim Flaschenerzeuger, BefQIIer und bei der 
Logistik. 

[001 3] In den Unteranspmchen sind hierbei einige besonders vorteilhafte Ausfuhrungsfonmen fur die Gestattung der 
Zwischentrager angegeben. Die Ausbildung als Stiilpboden ist besonders einfach und kostengunstlg. Die Ausfiihrung 
als Display-Trager hat den Vortell, da& der Zwischentrager tur den extemen Kreislauf und den Weg bis zum Kunden 
optimal geeignet ist. Bel entsprechender Ausbildung kann der Display-Trager als Leergut im Kreislauf wieder zurOck- 
kommen. Er kann aber auch als Einweg-Verpackung an geeigneter Stelle entsorgt werden. Ein Zwischentrager mit 
Lamelienboden bietet besonders gunstige Mogllchkeiten fur die Lagenbildung und das Umsetzen der Flaschen. wobei 
die KInematik der Sanrvneleinrichtung vereinfacht und verbessert werden kann. Zudem laat sich ein solcher Zwischen- 
trager in analoger Weise auch wieder entladen, wobei sich die gleichen Vorteile ergeben. 

[0014] Die erfindungsgema&en Zwischentrager konnen als Multiformat-Trager fur unterschiedliche Flaschenarten- 
und grol^en konzipiert setn. Sie konnen aber auch zumindest von der Innenraumgestattung her auf einen speziellen 
Flaschentyp abgestellt sein. Dementsprechend konnen in der Flaschenbehandlungsanlage unterschiedliche Zwi- 
schentrager Oder gleiche Zwischentrager vewendet werden. Die Zwischentrager hat^en vorzugsweise untereinander 
die gleiche Grd&e. konnen aber auch in dieser Beziehung variieren. 

[0015] In den Unteranspruchen sind weitere vorteilhafte Ausgestaitungen der Erfindung angeget>en. 

[0010] Die Erfindung ist in den Zeichnungen beispielsweise und schematisch dargestellt. Im einzelnen zeigen: 

eine Flaschenbehandlungsanlage mit einer Sammel- und Palettieranlage In einem Anlagen- 
schema, 

die Sammeleinrichtung einer Sammel- und Palettiervorrichtung in einer perspektivischen Dar- 
slellung, 

eine Draufelcht auf eine Variante der Sammeleinrichtung von Figur 2, 
eine weitere Variante zu Figur 2 und 3 in vergrSOerter Oraufsicht und 
Figur 5, 6 und 7: verschiedene Varianten von Zwischentragem. 

[0017] Rgur 3 verdeutlicht: in einem Schemaplan eine Raschenbehandlungsanlage (1) fur Flaschen (3). Hiert>ei 
handelt es sich vorzugsweise um leere Raschen (3), insbesondere ieere KunststoffRaschen, speziell PET-Flaschen. 
Die Flaschenbehandlungsanlage (1) besltzt zumindest eine Sammeleinrichtung (4) fur die Flaschen (3), mehrere trans- 
portable Zwischentrager (6) und mindestens ein Lager (37) fur die Zwischentrager <6). 

[001 q Die Flaschenbehandlungsanlage (1 ) kann als Sammel- und Palettieranlage (2) ausgebildet seln und hat min- 
destens einen Palettierer (7). An Stelle des Palettierers (7) oder zusatzllch kann eine andere Raschent>ehandlungs- 
einrichtung, z.B. eine FQIlanlage. eine Waschanlage, eine Etikettierstatlon oder dgl. vorhanden sein. 
[0019] Die Sammeleinrichtungen (4) weisen ein oder mehrere Umsetzer (5) auf, die die beweglichen bzw. transpor- 
tablen Zwischentrager (6) mit Flaschen (3) beladen. Die Zwischentrager (6) verbinden die Sammeleinrichtung (4) mit 
dem Lager (37), dem oder den Palettierem (7) und dem oder den anderen Flaschent>ehandlungseinrichtung <en). 
[0020] Die Sammeleinrichtung (4) nimmt die In ein oder mehreren einbahnigen Schlangen. Reihen oder Strangen 
(9) von einem Raschenerzeuger (36) Qber ein oder mehrere Flaschenforderer (8) zugefQhrten Raschen <3) auf, sam- 
melt sie in Flaschenlagen (25) und belidt die Zwischentriger (6). Der Palettierer (J) stapelt die Fiaschenlagen<25) zu 



Figur 1: 

Rgur 2: 

Rgur 3: 
Figur 4: 
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mehriagigen Paletten (35) auf. An den Palettierer (7) konnen sich ausgangsseitig ein oder mehrere Verpackungsein- 
richtungen (33) nebst Ausgabestationen (34) anschlieten. 

[0021] In der gezeigten Ausfuhmngsform von Figur 1 hat die Flaschenbehandlungsanlage (1) z.B. sine Samnnel- 
und Palettieranlage (2) mit je einer Sammeleinrichtung (4) und einem Palettierer (7), AKemativ kdnnen mehrere an- 

5 geordnet seln. An die Sammeleinrichtung (4) sind zwei Flaschenfbrderer (8) angeschlossen. Die Flaschenforderer (8) 
kdnnen In beliebig geeigneter Weise, z.B. ats Luftforderer ausgebildet sein. Diese welsen einen geschlitzten Luflstro- 
mungskanal auf, in dem die Raschen (3) an dem besagten Kragen hangend gefuhrt und von einer Im Kanal entlang- 
schieOenden Luflstromung vonA^arts getrieben werden. Die Raschen (3) bewegen sich im Raschenfdrderer (8) mIt 
einer sehr hohen Geschwindigkelt von z.B. zehn Raschen pro Sekunde. Um die Raschen (3) trotedem noch handhaben 

10 zu konnen, wird jeder Raschenforderer (8) nach und nach uber Weichen in mehrere Strange <9) aufgeteilt. An den 
Sammel- und Palettleranlagen munden dann beispielswelse mehrere solcher Strange (9) parallel nebeneinander. 
[0022] Der Flaschenerzeuger (36) besteht z.B. aus ein oder mehreren Blasmaschinen fur Kunststoff-Flaschen. Er 
kann In grd&erem Abstand zu der Sammel- und Palettieranlage (2) angeordnet sein. wodurch die Flaschenforderer 
(8) eine entsprechend gro&e Lange haben und dazu vorzugsweise in der vorerwihnten Art als Luftforderer ausgebildet 

IS sind. 

[0023] In der gezeigten Ausfuhrung von Rgur 1 befindet sich der Raschenerzeuger (36) in unmittelbarer Nahe an 
der Sammel- und Palettieranlage (2). Die Flaschenforderer (8) sind hier vorzugsweise als kurze und gerade Forderer 
ausgebildet die die vom Raschenerzeuger (36) produzierten und laufend ausgegebenen Flaschen (3) in beispiels- 
welse zwei Schlangen oder Strangen (8) an die Sammeleinrichtung (4) mIt dem Umsetzer<5) ubergeben. Vor oder an 

20 der Ubergabestelle konnen sich auch Verzweigungen auf mehr als zwei Strange (9) k)efinden. 

[0024] Der oder die Raschenfdrderer (8) konnen in beliebig geeigneter Weise ausgebildet sein. €s konnen beispiels- 
welse kurze Lxiftfdrderer sein. Es kann sich aber auch um eine beiliebige andere geeignete Konstruktion handein, z. 
B. Gleltforderer. Vorzugsweise kdnnen die Raschenfdrderer (8) eine geeignete und vorzugsweise kteine Staustrecke 
Oder Pufferstrecke zur Obergabe der kontinuleriich in Schlangen hintereinander zugefuhrten Raschen (3) an den in- 

25 termittierend artoeitenden Umsetzer (5) aulweisen. In einer abgewandelten AusfQhrungsform kann der Raschenerzeu- 
ger (36) seine Raschen (3) auch direkt an den Umsetzer (5) ubergeben. 

[002q Wie Figur 1 im werteren verdeutlicht, hat die Sammel- und PalettieranlageX2) mindestens ein Zwischenlager 
(37), das zwischen der Sammeleinrichtung (4) und dem Palettierer (7) angeordnet ist. FQr den Transport der einzein 
beweglichen Zwischentrager (6) ist eine Transporteinrichtung (24) vorgesehen, die hin- und hergeht oder vorzugsweise 
30 im Kreislauf arbeitet und eInen Voriauf (41) und eInen Rucklauf (42) aulwelst. Die Transportainrichtung (24) verbindet 
die Sammeleinrichtung (4) mit dem Palettierer (7). AuRerdem Ist auch das Zwischenlager (37) an die Transportein- 
richtung (24) und dabei vorzugsweise an deren Voriauf (41) angeschlossen. 

[0020] Das Zwischenlager (37) kann in beliebig geeigneter Weise ausgebildet sein. z.B. als Hochregallager. Es kann 
ein Oder mehrere Lagerreihen aufWelsen mit entsprechend ein oder mehreren geeigneten RegaKorderzeugen (40). 

35 Die einzelnen Lagert)ereiche haben Jewells eine EIngabe (38) und eine Ausgabe <39) fOr die beladenen Zwischentrager 
(6), die betde vorzugsweise an den Voriauf (41) angeschlossen sind. Das Regalforderzeug (40) Qbemimmt dann re- 
galintem die Zwischentrager (6) von der Eingabe und speichert ste in den vorgesehenen l^erpositionen. Umgekehrt 
erfblgt vom Regalforderzeug (40) die Auslieferung der Zwischentrager (6) Qber die Ausgabe (39). Ober den Voriauf 
(41) gelahgen sie dann direkt zum Palettierer (7). 

40 [0027] Das Zwischenlager (37) fQr die beladenen Zwischentrager (6) kann unterschledlkihe Funktlonen haben. a- 
nerseits kann es als Puffer vor einer Fullanlage (ntcht dargestellt) dienen. insbesondere wenn der Flaschenerzeuger 
(36) und die Fullanlage unterschiedliche Kapazitat haben. Aus KostengrOnden ist es zum Belspiel slnnvoll, eine Maine 
und kapazitatsarme Blasmaschine (36) einzusetzen, die rund um die Uhr 24h am Tag in Betrieb ist. Hiertjei kann es 
fiir die Produktion unterschledlicher FlaschengroOen vortellhaft sein, mehrere solcher kleiner Blasmaschinen <36) par- 

45 allel nebeneinander anzuordnen. Dies erspart kosten- und zeltaufwendlge UmrQstungen einer grd&eren Blasmaschine 
auf unterschiedliche Flaschenarten. 

[0028] Die Fullanlage hat dann eine entsprechend hdhere Kapazitdt und kann die von einer Melnen Blasmaschine 
(36) hergestellten Flaschen in 8h abfullen. Das Lager (37) puffert die 16h Betriebszelt. Das Lager (37) kann dabei 
mehrere Abteilungen zur sortenreinen Lagerung der unterschiedlichen Flaschenarten besitzen. Die Fulleinrichtung 

so wIrd dadurch von der Raschenerzeugung entkoppelt und kann je nach Bedarf belleblge Arten und Mengen von Fla- 
schen (3) befOllen. Die unterschiedlichen Raschenerzeuger (36) kdnnen unabhangig hiervon kontinuleriich arioeiten. 
Vor der Fullanlage Ist dann eine entsprechende Entpackungsanlage (nicht dargestellt) angeordnet, die die Flaschen- 
lagen (25) von den Zwischentragem (6) entnimmt und die Flaschen (3) fur die Zufuhrung zum Fullvorgang vereinzelt. 
[0020] In einer weiteren Variante kann sich an die Fullanlage der in Rgur 1 dargestellte Palettierer (7) anschlieOen. 

ss Hierbei ist hinter der Fullanlage eine zwelte Sammeleinrichtung (4) mit ainem Umsetzer (S) angeordnet, die die rei- 
henweise von der Fullanlage zugefuhrten vollen Flaschen (3) wieder unter Blldung von Flaschenlagen (25) auf Zwi- 
schentrager (6) umsetzt oder direkt an den Palettierer (7) utierglbt. 

[0030] In einer anderen Varante kann das Zwischenlager (37) als relativ kleines Lager ausgebildet seln und ledigllch 
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ats Puffer zur Sicherstellung der Produktion, z.B. als sogenannter 5-min-Puffer, dienen. Die an derSammeleinrlchtung 
(4) beladenen Zwischentrager (6) werden dann nur bei Bedarf, z.B. bei Betriebsstomngen Oder Engpassen am Palet- 
tierer (7). in das Zwischeniager (37) gebracht. Im normalen Betrieb werden sie jedoch direkl von der Sammeleinrichtung 
(4) zum Palettierer (7) transportiert. 
5 [0031] In einer weiteren Variante Iconnen mehrere Blasmaschinen Oder Raschenerzeuger (36) parallel nebeneinan- 
der angeordnet sein, die unterechiedliche Raschen produzleren. Im Lager (37) kann eine sortenreine Zwischenlage- 
mng erfolgen. Dies ist z.B. vorteilhaft. wenn nur ein Palettierer (7) vortianden 1st, der zunachst die eine Flaschenart 
palettiert. Im Lager (37) werden dann die andere(n) Raschenart(en) zwischengespeichert. 

[00321 Die aus Sammeleinrichtung (4) und Lager (37) bestehende Flaschenbehandlungsanlage (1) kann auch un^- 
10 abhangig von einem Raschenerzeuger (36) einer FQIIanlage (nicht dargestellt) vorgeordnet seln. Die Sammeleinrich- 
tung (4) kann in diesem Fall als Basis-Entpalettierer fur von auBen in beliebig geeigneter Weise zugefuhrte Leeifla- 
schen-Paletten ausgebildet sein. Dieser Entpalettiensr lost die Palettenlagen auf und verfrachtet die leeren Raschen 
(3) auf die Zwischentrager (6). Im Lager (37) konnen die Zwischentrager (6) vor der RaschenbefOllung zwlschenge- 

pufFert werden. ^ e 

15 [0033] Auf dem Rucklauf (42) werden vom Palettleier (7) die enUadenen und leeren Zwischentrager (6) der Sam- 
meleinrichtung (4) mit dem Umsetzer (5) wieder zugefuhrt. Hierbei kann der Rucklauf (42) eine Staustrecke besitzen. 
An den Rucklauf (42) kann aber auch ein eigenes Lager fur die Puffenjng der Zwischentrager (6) angeschlossen seln. 
Dieses Trageriager ist der Obersicht halber nicht dargestellt. 

[0034] Der Vortauf (41) und der Rucklauf (42) sind vorzugsweise als gerade Forderstrange ausgebildet. €s kann 
20 sich hierbei um FdrderbSnder. Rollengange Oder andere geeignete Fordermittel handeln. An den Endpunkten findet 
uber entsprechende Querforderer eine Umsetzung der Zwischentrager (6) statt. An dem endseitigen Querforderer 
ubemimmt der Palettierer (7) die Flaschenlagen (25) von den Zwischentragem (6). so daft die leeren Zwischentrager 

(6) dann auf den Rucklauf (42) zuriickfahren konnen. Am vorderen Ende betindet sich der Querforderer im Bereich 
der Sammeleinrichtung (4) bzw. des Umsetzers (5). Dadurch konnen ohne Zeit- und Taktunterbrechung sehr schnell 

25 lertig beladene Zwischentrager (6) auf den Vortauf (41) abgef6rdert und neu© leere Zwischentrager (6) in die Belade- 
position gebracht werden. Dadurch kann auBerdem wahrend des Transports und wShrend der Entladung am Palettierer 

(7) bereits der nachste leere Zwischentrager (6) an der Sammeleinrichtung (4) beladen werden. 

[0035] Die Raschen (3) bestehen vorzugsweise 'aus Kunststofif. insbesondere Polytetrafluorathylen. Diese soge- 
nannten PET-Flaschen sind dunnwandig und haben ein niedriges Gewicht. Am Raschenhats besitzen sie einen um- 

30 laufenden und seitlich vorstehenden Kragen, an dem sie z.B. durch die Raschenforderer (8) hangend gegriffen und 
gefuhrt werden konnen. Am Boden haben diese Raschen in der Regel eine zentrale Einbuchtung und am umgebenden 
Rand mehrere hochlaufende Einkerbungen. so dafi die Standflacho von fOnf rund um die Raschenmittelachse verteil- 
ten Auflagepunkten gebildet wird. Der Durchmesser der Standflache ist dabei kleiner als der Auftendurchmesser der 
Raschen, so datt die PET-Flaschen eine gewisse Labiiitat haben. Die Flaschen (3) konnen sich au&erdem eleklrosta- 

35 tisch aufladen und sich dadurch gegenseitig abstoten. Durch die geringe Standfestlgkeit und das niedrige Gewicht 
reagieren die Flaschen (3) emplindlich auf mechanische Stofte, Luftstrdmungen etc. und nelgen zum Umfallen. 
[0036] Rgur 2 verdeutlicht den Mundungs- Oder Endbereich (10) des Flaschenforderers (8) an der Sammeleinrich- 
tung (4). Hier kommen die Flaschen (3) strangweise in Reihen oder Schlangen hintereinander an und werden durch 
steuertsare Verschlusse (nicht dargestellt) am Ende des Forderers (8) gestoppt. In diesem Bereich ist eine Stau- oder 

40 Auslaufetrecke, in der auch z.B. die Fordertufl abgeblasen wird. Die im Endbereich (10) befindlichen Flaschen (3) 
werden von hinten durch die nachdrangenden Flaschen nach vom getrieben. Aus Rgur 2 ist auch ersichtlich, wie die 
Flaschen (3) am Kragen in den FdrderlcanSlen hdngen. 

[0037] Rgur 2 zeigt eine Ausfiihrungsform der Sammeleinrichtung (4) im einzelnen. Die Sammeleinrichtung (4) be- 
steht jeweils aus mindestens einer Reihenaufhahme (12) und mindestens einem Umsetzer (5) sowie vorzugsweise 

45 mehreren Zwischentragem (6). Die Sammeleinrichtung (4) weist mehrere formschlussige Flaschenfiihnjngen 
(13,18,21) auf. Dadurch werden die Raschen (3) vom Flaschen^rderer (8) reihenweise ubemommen, auf den Zwi- 
schentrager (6) umgesetzt, zu einer Fiaschenlage (25) gmppiert und dann dem Palettierer (7) zugerQhrt, wobel die 
Flaschen (3) vorzugsweise und im wesentlichen standig so gefuhrt sind. dad sie nicht umfallen kdnnen und sich nur 
in begrenzter und kontrollierter Weise bewegen kdnnen. Der Zwischentrager (6) steht wahrend des Umsetz- und Be- 

50 ladevorgangs. 

[003q Die Reihenaufhahme (1 2) ist an den Endbereich (10) des Flaschenforderers (8) angeschlossen. Die Reihen- 
aufhahme (1 2) besitzt einen beispielsweise stationaren Stautisch mit mehreren Aufhahmegassen und gelanderartigen 
Raschenfuhmngen (13). die sich in entsprechender Zahl und in Vert&ngerung der Endberek^he (10) des Raschenfor- 
derers (8) erstrecken und die vom Raschenforderer (8) ubemommenen Raschen (3) seitiich fQhren. Die Geldnder (13) 
5« Bind in ihrer Weite verstellbar und lessen sich auf verschiedene Raschenformate anpassen. AuOerdem konnen sie 
seitiich verschoben werden, um in ihrer Zahl und Anordnung gegenuber dem Raschenforderer (8) angepaUt zu werden. 
An den fordererseitigen Enden k6nnen die Gelander (13) schrSge Leitflachen zum Angleiten und FCihren der Flaschen 
(3) haben. 
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[0039] Auf dem Stautisch ( 1 2) konnen die Flaschen (3) stehend entlangaitschen, Altemativ kann der Stautlsch (1 2) 
auch statt der stationaren Grundflache ein Forderband oder dergleichen aufweisen, das sich in Fofderrichtung der 
Raschen (3) bewegt. Zur Aufhahme der Flaschen (3) werden die Ver^chlusse der Endbereiche (1 0) taktweise geofFhet. 
so da& die hier gehaitenen Raschenreihen (14) auf den Stautisch (12) geschoben werden konnen. Sobald die vorge- 
5 gebene Reihenlange errelcht ist, schlieBen wieder die Verschlusse der Endbereiche (10), so da& sich die nachstd 
Raschencharge aufstauen kann. 

[0040] Die Relhenaufnahme (12) hat im Bereich der Raschenfuhrungen (13) jeweils mindestens einen Anschlag 
(15). Die AnschlSge (15) konnen in der einfachsten Ausfuhrungsform stationar angeordnet sein. Sle hatjen dabei von 
Reihe zu Reihe eInen periodischen axialen Versatz, der vorzugsweise die Halfte des Raschendurchmessers betragt. 
10 Dadurch werden die benachbarten Raschenreihen (1 4) so gegeneinander versetzt angeordnet, daft ein Luckenschlud 
und in der spateren Flaschenlage (25) eine mdglichst dichte Raschenpackung entsteht. 

[0041] in der gezeigten Ausfuhaingsform stnd die Anschiage (15) auOerdem axial beweglich und besitzen hierfur 
einen gesteuerten Antrieb (16), der beispielsweise auf einer Tischverlangerung oder unterhalb des Stautisches (12) 
angeordnet ist Bei der Obemahme einer neuen Raschenladung werden die Anschiage (15) unmittelbar vor dem End- 

15 bereich (10) des Fiaschenfdrderers (8) posltlonlert. Sobatd die VerschlQsse des Endbereichs (10) ofFhen und die Ra- 
schen (3) herausdrangen, weichen die Anschiage (15) gesteuert zuruck und bieten dadurch den aufigenommenen 
Flaschen (3) eine axiale Fuhrung. Die Flaschen (3) konnen dadurch t^ei der Aufnahme nicht umgeworfen werden. 
Insgesanrt sind bei der Aufhahme die Flaschen (3) rundum an vier Seiten fbrmschlussig gefuhrt, wobel die rOckwfirtige 
FQhrung durch die nachstfolgende Flasche (3) in der Reihe erfolgt 

20 [0042] Nach der Obemahme stehen die Flaschenrelhen (14) auf der Relhenaufnahme (12) fQr den Umsetzer (5) 
bereit. Der Umsetzer (5) ist vorzugsweise als zwei- oder mehrachstger Rot^oter (11) mit frei steuer- und programmier- 
baren Achsen ausgebildet und besitzt eine quer zu den Flaschenreihen (14) sich erstreckende portalartige Traverse 
(20), an der ein oder mehrere Greifeinrichtungen (17) hin und her fahren konnen und die Raschenreihen (14) auf den 
am Vorlauf (41 ) bereitstehenden Zwischentrager (6) uberheben oder ubersetzen. 

25 [0043] Die Greifeinrichtung (17) ist dabel als mehrachsig bewegllcher Greifkopf ausgebildet. Sle besitzt mehrere^ 
Relhengreifer (18), die die Flaschenreihen (14) in der Reihenaufriahme (12) in geeigneter Weise im Kopft>ereich grei- 
fen, festhalten und auf dem Zwischentrager (6) wieder abgeben. Die Relhengreifer (18) tiestehen zum Beisplel aus 
langen Grelfkandien mit seittichen Grelfarmen. die unter die Kragen der Flaschen fassen und dlese dadurch form- 
schliissig hatten. 

30 [0044] Die Relhengreifer (18) konnen ein oder mehrere Verstellelnrichtungen (19) aufweisen. In der gezeigten Aus^ 
fuhrungsfbrm eriaubt die Verstelleinrichtung (19) eine Seitenbewegung der Relhengreifer (18). wodurch die Raschen- 
reihen (14) nach der Aufnahme enger zusammenrucken konnen. Im Endbereich (10) und der Relhenaufnahme (12) 
sind die Flaschenreihen (14) wegen Formatanpassung und aus anderen baulichen Grunden ein Stuck voneinander 
distanziert. Dieser Seitenabstand ist gro&er als der in der Raschenlage (25) erwunschte Abstand. Durch die Seiten- 

35 bewegung der Relhengreifer (18) konnen die Flaschenreihen (14) eng aneinander gefuhrt werden und dabei entspre- 
chend der gewunschten Packungsdichte soger in Kontakt mitelnander gebracht werden. Die Verstelleinrichtung (19) 
hat hierfur einen geelgneten Antrieb nebst einer firel programmierbaren Steuerung. 

[0045] Im gezeigten Ausfuhrungsbeisplel haben die Raschenreihen (14) und der Zwischentrager (6) die gteiche 
Lange. Zum Befullen des Zwischentragers (6) werden die Flaschenreihen (14) net>eneinandergesetzt, wobel die Grei- 
40 felnrichtung (17) mehrmals hin und her fahrt. In dieser gezeigten Ausfuhrungsform ist die auf dem ZwischentFdger (6) 
gebildete Flaschenlage (25) so grod wie der Palettenboden. 

[0046] In Abwandlung der gezeigten AusfOhrungsform kann ein Zwischentrager (6) auch eine Ot)er1ange haben und 
zwei Oder mehr Flaschenlagen (25) aufnehmen. Dadurch mussen entsprechend zwei oder mehr Flaschenreihen (14) 
hintereinander auf dem Zwischentrager (6) angeordnet werden. Zu diesem Zweck kann die Verstelleinrichtung (19) 
45 eine zusatzliche Beweglichkelt in Reihenlangsrichtung aulweisen und dazu beispielsweise eine Teleskopeinrlchtung 
zum Ausfahren der Relhengreifer (18) besitzen (nicht dargestellt). AuOerdem fuhrt die Verstelleinrichtung (19) die zum 
Umsetzen erforderlichen Hebe- und Senkbewegungen der Relhengreifer (18) aus. Belm Umsetzvorgang biiden die 
Relhengreifer (18) die Flaschenfuhrung. 

[0047] Auf dem vorzugsweise wannenformigen Zwischentrager (6) Ist ebenfalls eine Raschenfuhrung (21) vorharv- 
50 den. Sle besteht beispielsweise aus einem Gefache, in dem die Raschen (3) ahnlich wie In der Relhenaufnahme (12) 
stehend und rundum formschlussig gefuhrt sind. in der gezeigten Ausfuhmngsform hat der Zwischentrager (8) dazu 
einen der Flaschenkontur nachgeformten Tragerrand (22), der durch entsprechende Vorsprunge auch den Reihenver- 
satz beruckslchtigt Im Innenbereich des Zwischentragers (6) sind eine Vieizahl hochstehendefFuhrungspins (23) 
angeordnet, die zwischen je vier benachbarte Flaschen (3) greifen. Der Tragerrand (22) und die'FQhrungspins <23) 
55 konnen Angleitschragen fur ein erieichtertes EInfuhren und Einsetzen der Raschen (3) t>esitzen. AttematIv konnen die 
Raschenfuhrungen (21) auch auf beliebige andere Weise, z.B. durch Fachstege oder derglek:hen. gebildet werden. 
[0048] Unterschiedllche Ausfuhrungsformen gibt es auch fur den Palettiener (7). Der einzelne Palettlerer (7) weist 
ein Oder mehrere Palettlerpldtze (26) auf, an denen die Raschenlagen (25) auf einem Palettenboden nach und nach 
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zur fertigen Palette (35) au^estapelt warden. Der Palettierplatz (26) ist seitlich neben der Endposition des Zwischen- 
tragers (6) bzw. der Transporteinrichtung (24) angeordnet. Auf der anderen Seite konnen sich ein Oder mehrere Ein- 
lagenstapel (27.28.29) in Reihe anschlieQen. Oiese Stapel beinhalten die Palettenbdden und die Zwischenlagen bzw. 
Dectdagen, die fur das Aufschtchten der Flaschenlagen (25) erforderlich sind und nachfolgend als Palettiereinlagen 
bezeichnet werden. Bei den Zwischen- und Dectdagen handett es sich beisplelsweise urn Kartons Oder andere geeig- 
nete flSchlge Materialien, die zwischen die Flaschenlagen (25) eingelegt werden. 

[0049] Der Palettierer (7) besilzt mindestens eine Qreifeinrichtung (30,31) fur das Obereelzen der Raschenlagen 
(25) vom Zwischentrager (6) auf den Palettierplatz und fQr das Holen und EInlegen der Palettiereinlagen von den 
Stapeln (27,28,29). In der bevorzugten AusfOhrungsfbrm sind getrennte Greifeinrichtungen (30.31) vortianden, um die 
Leistung zu ertidhen. 

[0050] Der Palettierer (7) ist ebenfalis vorzugsweise als linearer mehrachsiger Roboter (11) ausgebildet. der eine 
quer zu den Flaschenreihen sich erstreckende Traverse (20) zum Verfahren der Greifeinrichtungen (30,31) aufweist. 
Die Greifeinrichtungen (30.31 ) haben geeignete Greifkdpfe. die zumindest heb- und senkbar sind und eventuell weitere 
Bewegungsachsen haben. 

[0051] Die Greifeinrichtung (31) ist als Flaschengrerfer ausgebiidet, der vorzugsweise die gesamte Flaschenlage 
(25) greift und in etnem IHub auf den Palettierplatz (26) ubersetzt. Die Greifeinrichtung (31) kann fur die Bedieniing 
mehriagiger und uberianger Zwischentrgger (6) eine zusatzliche axiaie Verstellbarkeit in Form einer Teleskopanord- 
nung oder dergleichen aulweisen. 

[0052] Die am Palettierplatz (26) gebildeten fertigen Paletten (35) werden uber Langs- und Querforderer einer Ver- 
packungseinrichtung (nicht dargesteitt) zugefuhrt und hier beisplelsweise mit einer Plastikfolie umhullt und gegebe- 
nenfaiis zur Stabilisierung umreifL An der anschiieQenden Ausgabestation werden die verpackten Paletten (35) zur 
Abholung bereitgestellt und von hier beisplelsweise in ein Zwischenlager und welter zur Fullanlage (nicht dargestellt) 
gebracht. 

[0053] Figur 3 und 4 zeigen Abwandlungen der Sammeleinrichtung (4) bzw. des Umsetzers (5). In beiden Fallen 
kann der Umsetzer (5) mit der oder den Greifeinrichtungen (17) die Flaschen (3) direkt und ohne Zwischenschaltung 
eines Stautisches (12) von den Flaschenforderem (8) (ibemehmen. l-iiert>ei sind die Reihengreifer (18) in gleicher 
Hdhe wie die Fiaschenforderer (8) angeordnet. so dal& die Raschen (3) direkt und hangend in die Reihengreifer (18) 
uberschoben werden kdnnen. Die Verstelleinrichtungen (19) eriautien hiertiei eine Anpassung und genaue Positionle- 
rung der Reihengreifer (1 8) an den Flaschenforderem (8). Hierbei konnen insbesondere auch mehrere Raschengreifer 
(18) gleichzeitig beladen werden. In der gezeigten Ausfuhoingsform hat der Greifkopf (17) zwei Raschengreifer (18). 
Die Anzahl kann at>er auch beliebig hdher sein. Sie kann vorzugsweise mit der Zahl der Strange (9) bzw. Flaschen- 
fdrderer (8) korrespondieren. Die Zahl kann at>er auch unterschiedlich sein. 

[0054] Die Zwischentrager (6) in Rgur 3 und 4 kdnnen der Ausfuhrungsform von Rgur 2 entsprechen. Figur 4 zeigt 
hierzu Jedoch noch eine Abwandlung. Die Zwischentrgger (6) bestehen dort aus einseitig ofFenen Trays mit einer ebe- 
nen Bodenplatte und drei U-formig umlaufenden Tragerrindem (22). Anstelle der fehlenden vierten Tragerwand Ist an 
der Beladestelle ein querbewegiicher Schieber (43) mit einem geeigneten Antrieb (44) vorgesehen. Der Schiiek>er (43) 
bildetzusammen mit den vortiandenen Tragerrandem (22) die seitliche Flaschenfuhrung (21). Bei dieser Ausfuhrungs- 
form hat der Zwischentrager (6) lozw. dessen Bodenplatte keine im Mitteibereich hochstehenden Fuhrungspins (23). 
[0055] Der Schieber (43) dient auch zur Positionierung und zum Zusammenschieben der Rasichen (3) auf dem 
Zwischentrager (6). Die Flaschenreihen (14) konnen vom Umsetzer (5) mit gegenseitiger seitlicher Distanz auf dem 
Zwischentrager (6) abgesetzt werden. Der Schieber (43) ist dazu etwas zuruckgezogen und bietet den notigen Frei- 
raum. AnschlieQend fahrt der Schiet>er (43) wieder vor und schiebt die abgesteiiten Raschenreihen (14) auf die bereits 
eingelagerten Flaschenreihen und biidet dabei die erforderiiche Packungsdichte der Fiaschenlager (25). Bei dieser 
Vorgehensweise wird Zeit fur den Umsetzer (5) gespart, was der bevorzugten Direktbeladung der Flaschengreifer (18) 
an den Raschenforderem (8) zugute kommt AuBerdem kOnnen die Zwischentrdger (6) dadurch beliebige Raschen- 
formate aufnehmen. Die Tragerrander (22) sind in diesem Fall auch als glatte Wande ohne fuhrende Profiiierung aiis- 
gebildet. in Rgur 4 ist die Flaschenanordnung nur teilweise und rein schematisch dargestellt. 
[0050] Fur den wetteren Transport der Zwischentrager (6) kann die vierte Tragerwand entfellen. Die Raschenlage 
(25) ist dann an drei Seiten umlaufend uber die verbliebenen drei Tragerrander (22) gefuhrt. Altemativ kann derSchie- 
ber (43) auch als vierte Tragenwand ausgebildet und entsprechend Idsbar mit dem Antrieb (44) verbunden sein. Beim 
Beladen wird die Tragerwand ausgehangt und fungiert als Schieberplatta. Am Ende der Beiadung wird sie in geeigneter 
Weise wieder mit dem Zwischentrager (6) verbunden. 

[0057] Eine weitere Variante der Flaschenbehandlungsanlage (1) ist auch hihsichtlich des Zwischentragerkreislaufe 
mdglich. In der in Figur 1 gezeigten Ausfuhrungsform zirkuiieren die Zwischentrager (6) innerhalb der Flaschenbe- 
handlungsanlage (1) zwischen der Sammeleinrichtung (4) und dem Palettierer (7). Sie werden permanent beiaden 
und entladen. wobei sie im beiadenen oder leeren Zustand auch zwischengespeichert werden kdnnen. In der ange- 
sprochenen Abwandlung ist es mdglich, die Zwischentrager (6) auch zur Bildung der Palette (35) eihzusetzen und aus 
der Raschenbehandlungsanlage (1) zu entlassen. In diesem Fall haben die Zwischentrager (8) vorzugsweise die in 
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FIgur 2 gezeigten Flaschenfuhrungen (21). AuBerdem konnen die Zwischentrager (6) auch geeignete gegenseitige 
Fuhrungen haben, urn auf einfache und selbstzentrierende Weise ubereinander zur Palettenbildung gestapelt warden 
zu konnen. Zu diesem Zweck ist auch der Palettierer (7).mit seinem Roboter (11) entsprechend in geeigneter Weise 
ausgebildet und greift statt der einzelnen Flaschenlagen (25) den ganzen Zwischentrager (6) und setzt ihn zur Palet- 

5 tenbildung urn. Bei dieser Variante zirkulieren die Zwischentrager (6) in einem gro&eren Kreislauf, der Qber die Full- 
anlage, den oder die Zwischenhandler und den Kunden wieder zuruck uber eine Wiederaufbereitungs-oder Reini- 
gungsanlage zum Flaschenbehandlungssystem (1) fuhrt. Der zirkulierende Zwischentrager (6) nimmt dabei nicht nur 
die im Raschenbehandlungssystem (1) aufgeladenen leeren Raschen (3), sondem nach der Befullung auch die vollen 
Flaschen auf. • . . - 

10 [0058] Rgur 5, 6 und 7 zeigen Varianten des Zwischentragers (6). 

[0059] In Figur 5 ist eine besonders einfache Ausfuhrungsfomn dargestellt, in der der Zwischentrager (6) als Stul- 
pboden (49) ausgebildet ist. Der Stulpboden (49) besteht aus Pappe. Karton, Kunststoff oder einem anderen geeig- 
neten Material und hat eine ebene Bodenplatte (48) mit vier hochstehenden umlaufenden und geschlossenen Randem 
(22). Dieser Stulpboden (49) kann innerhalb der Raschenbehandlungsanlage (1) kreisen. Er kann ater auch zum 

15 Palettieren der Flaschenlagen (25) venvendet werden und die Raschenbehandlungsanlage (1) veriassen. Dement- 
sprechend werden an der Sammeleinrichtung vier neue Stulpboden bereit gestellt Zum Entpalettieren oder zum Ent- 
laden der Stulpboden konnen ein oder mehrere Render (22) abgerissen und umgeklappt werden, so da& die Raschen- 
lage (25) mIt einem Schleber komplett belm Entpalettieren abgeschoben werden kann. 

[0060] Rgur 6 zeigt eine weitere Variante des Zwischentragers (6), der hier als sogenannter Display-Trager (50) 

20 ausgebildet Ist. Der Dtsplay-Trager (50) hat eine Flaschenfuhmng (21) fiir jede einzelne Flasche (3). die z.B. als eln- 
gefomite Fuhrungsmulde (51) ausgebildet ist Der Display-Trager (50) t>esteht dazu z.B. aus einer geblasenen, ge- 
schaumten oder auf andere Weise vorzugsweise aus Kunststoff hergestellten Formplatte. Der Display-Trager (50) ist 
ebenfalls fur einen externen Kreislauf und zum Einsalz beim Handel und gegebenenfalls auch belm Endkunden ge- 
dacht Er eignet sich insbesondere fur den Vericauf in Discounter-Geschaften, in denen die Flaschen (3) auf der Palette 

25 angeboten werden. Der Display-Trager (50) kann dabei auch mehrtellig ausgebildet seln. 

[0061] Rgur 7 zeigt in einer zusatzlichen Abwandlung einen Zwischentrager (6), der einen Lamellenk)oden (45) be- 
sitzt. In die Lamellenzwischenraume konnen entsprechend gefomite Gegenlamellen (47) greifen, die von einer an der 
Sammeleinrichtung (4) vorzugsweise stationer angeordneten Hubeinrichtung (46) auf- und abbewegt werden. Zum 
Beladen des Zwischentragers (6) werden die Raschen (3) zunachst an einer entsprechend ausgebildeten Sammel- 

30 einriQhtung (4) in eine Oder mehreren paralielen Relhen Oder geget)enenfalls auch in einer kompletten Flaschenlage 
(25) angeordnet und dann von einem Schleber (43) Oder einem anderen geelgneten Betatigungsmittel auf die ange- 
hobenen Gegenlamellen (47) abgeschoben. Die Lamellengro&e ist gegenuber der Flaschasngro&e so klein gewahit, 
da& ein Abschieben moglich ist. Das Abschieben kann quer oder langs zur Lamellenrichtung erfolgen. Aus der in Figur 
. .7 gezeigten ertiabenen Obemahmeposition werden nach Bildung und Positionierung der fertigen Flaschenlage (25) 

35 Oder zumindest einer Untergruppe die beladenen Gegenlamellen (47) abgesenkt, wot>el sle nach unten aus dem 1^- 
mellenboden (45) heraustreten. Die Flaschen (3) werden dabei auf dem Lamellent)oden (45) abgesetzt. Der beladene 
Zwischentrager (6) kann dann abtransportiert werden. Diese Form eines Lanrtellentragers ermdglicht eine andere und 
einfachere Gestaltung der Sammeleinrichtung (4) und des Umsetzers (5). die Hebe- und Senkbewegungen der Fla- 
schengreifer erspart und an deren Stelle reine Abschiebebewegungen emndglicht Die Lagenbiidung aus den in Ein- 

40 zelrelhen zugefQhrten Raschen (3) kann mit Hilfa eines Rangeltisches oder auf belieK^g andere geeignete Weise ge- 
schehen. Hlert)el ist es insbesondere auch mdgllch, die Flaschen (3) zur Vemninderung der Adhasionsprobleme zu- 
nSchst mit einem gewissen seitllchen Abstand zuelnander in Gruppen zu positionieren und unter Lagenbiidung zu 
sammeln. Erst beim Abschieben auf den Zwischentrager (6) oder den Gegenlamellen (47) werden die Flaschen dann 
zusammengeschoben und in Kontakt miteinander gebracht. Durch diese Zeitverzogerung bis zum ersten Beruhrungs- 

45 kontakt der Flaschen (3) unterelnander sind die Probleme mit der Adhesion und der elektrostatischen Aufladung haufig 
schon abgeklungen. Diese Technik la&t sich auch in Verbidung mit den. anderen gezeigten Zwischentragem <6) bei 
entsprechender technischer Anpassung einsetzen. 

[0062] Abwandlungen der gezeigten und beschriebenen Ausfuhrungsfomn sind in verschiedener Weise moglich . Der 
Flaschenforderer (8) kann in beliebig geeigneter Weise ausgebildet seln. Statt eines Luftforderers mit hangend trans- 

50 portlerten Flaschen (3) kann auch ein Standforderer mit Rollen, Forderband oder dergleichen anderen geeigneten 
Transportmechanismen vorgesehen sein. Femer kann die Zahl der Fiaschenreihen (14) im Bereich des Flaschenfdr- 
derers (8) und der Reihenaufhahme (12) bzw. des Umsetzers (5) varileren. Zwischen den besagten Komponenten 
mussen auch nicht immer die Reihenzahlen gleich sein. Entsprechendes gilt fur die Greifelnrichtung (31) zum Ot>err 
setzen der Flaschenlagen (25) am Palettierplatz (26). Diese Greifelnrichtung (31 ) Icann in der einen Variante nur einen 

55 Tell der Flaschenlage (25) greifen und ubersetzen. In der anderen Variante mit ubertangen Zwischentragem (6) ist es 
moglich, mehrere Flaschenlagen (25) auf einmal zu greifen. In der l>eschriebenen Ausfuhrungsform ist die Raschen- 
lage (25) so grofi wie die Palettenk)odenfl§che. Diese Gro&enangabe ist eine Definitionsfrage und Icann auch abge- 
wandelt werden. Unter Umstanden werden an einer Semmel- und PaletHeranlege (2) auch verechiedene Palettengro- 
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Iten und/oder Flaschenfbrmate verarbeitet, so da& der Zwischentrager (6) nur teilweise befullt ist. Variabel sind femer 
auch die konstruktive Ausbildung der technischen Komponenten der Sammel- und PaletUeranlagen (2), insbesondere 
der Relhenaufnahme (12). des Umsetzers (5). des Palettierers (7). des Zwischentrggers (6) und dergleichen. Insbe- 
sondere konnen die Greifeinrichtungen zum Erfassen der Flaschenreihen (14) in beliebig geeigneter Weise ausgebildel 
sein. Der Zwischentrager (6) kann plattenfomnig sein oder eine beliebige andere geeignete Gestaltung als Behalter 
Oder Trgger fur die Flaschenlagen haben. 

BEZUGSZEICHENLISTE 

[0063] 

1 Flaschenbehandlungsanlage 

2 Sammel- und Palettieranlage 

3 Rasche 

4 Sammeleinrichtung 

5 Umsetzer 

6 Zwischentrager 

7 Raschenbehandlungseinrichtung, Palettierer 

8 Raschenforderer 

9 Strang 

10 Endbereich 

11 Roboter 

12 Relhenaufnahme, Stautisch 

13 Flaschenfuhrung, Gelander 

14 Raschenreihe 

15 Anschlag 

16 Antrieb 

17 Grelfeinrichtung, Greifkopf 

18 RaschenfOhrung, Reihengreifer 

19 Verstelleinrichtung 

20 Traverse 

21 Raschenfuhrung 

22 Tragerrand 

23 Fuhmngspin 

24 Transporteinrlchtung, Shuttle 

25 Flaschenlage 

26 Palettierplatz 

27 EinlagenstaF>el Palettenboden 

28 Einlagenstapel Zwischenlage 

29 Einlagenstapel Decklage 

30 Greiferinrichtung Palettlereinlagen 

31 Greiferinrichtung Flaschenlage 

32 Palettenforderer 1. . _ . 

33 Verpackungselnrichtung 

34 Ausgabestation 

35 Palette 

36 Raschenerzeuger, Blasmaschine 

37 Zwischeniager 

38 Eingabe 

39 Ausgabe 

40 Regalforderzeug 

41 Vorlauf 

42 Rucklauf 

43 Schieber 

44 Antrieb 

45 Lamellenboden 

46 Hubeinrichtung 

47 Gegenlamellen 
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48 Boden, Bodenplatte 

49 Stulpboden 

50 Displaytrager 

51 Fuhffungsmulde 



PatentansprQche 

1. Aniage zum Behandein von Flaschen (3), insbesondere von leeren Kunststoffflaschen, wobei die Behandlungs- 
anlage (1 ) mindestens eine Sammeleinrlchtung (4) zur Obemahme von zugefuhrten Flaschen (3) und mindestens 
eine Flaschenbehandlungseinrichtung (7), z.B. eine Fullanlage. einen Palettierer oder dgl. aufweist, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Sammeleinrlchtung (4) zum Beladen von mehreren transportablen Zwischentragem (6) 
mit den Flaschen (3) vorgesehen ist. und dass die Flaschenbehandlungsanlage (1) mindestens ein aniageninter- 
nes Lager (37) zur Zwischenspeicherung von befullten und/oder leeren Zwischentragem (6) aufweist, wobei das 
Lager (37) der Flaschenbehandlungseinrichtung (7) vorgeschaltet Ist und die Zwischentrager (6) mit mindestens 
einer Transportelnrichtung (24) in einem aniagenintemen Kreislauf gefuhrt sind. 

2. Aniage nach Anspruch 1 , dadurch 

gekennzelchnet, da& die Zwischientrager (6) frei bewegllch sind. 

3. Aniage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 

gekennzeichnet, daG mindestens eine im Kreis umlaufende Transportelnrichtung (24) vorgesehen ist 

4. Aniagenach Anspruch 1,2 Oder 3, dadurch 

gekennzeichnet, dafi die Sammeleinrlchtung (4) und die Zwischentrager (6) mit FlaschenfOhrungen (13,18,2iy 
ausgerustet sind. 

5. Aniage nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 

gekennzeichnet daft die Sammeleinrlchtung (4) direkt an einem Flaschenerzeuger (36), insbesondere an einer 
Blasmaschine, Oder an einem Flaschenforderer (8) angeordnet Ist. wobei sie die relhenwelse zugefuhrten Flaschen 
(3) unter Lagenblidung auf die Zwischentrager (6) umsetzt. 

6. Aniage nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 

gekennzeichnet, da& die Zwischentrager (6) plattenartig oder palettenartig mit mindestens einem hochstehenden 
Rand (22), insbesondere als Stulpboden (49), ausgebildet sind. 

7. Aniage nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 

gekennzeichnet, daft die Zwischentrager (6) als Dlsplayfrager (48) ausgebiidet sind. 

8. Aniage nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 

gekennzeichnet, dad die Zwischentrager (6) einen Lameltenboden (45) aufweisen, der mit einer stationaren l-lu- 
beinrichtung (46) mit Qegenlamellen (47) zusammenwirkt 

9. Aniage nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 

gekennzeichnet, daQ der Zwischtrager (6) ein oder mehrere Flaschenlagen (25) aufhimmt. 

10. Aniage nach einem der AnsprOche 1 bis 9, dadurch 

gekennzeichnet, da(l die Sammeleinrlchtung (4) einen Umsetzer (5) mit mindestens einer Greifeinrichtung (17) 
mit mehreren seittich verBtellk>aren (19) Relhengreifem (18) aufweist. 

11. Aniage nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch 

gekennzeichnet, da& die Sammeleinrichtung (4) einen Schieber (43) fOr die flaschen (3) auf dem Zwischentrager 
(6) aufweist. 



Claims 

1. installation for handling bottles (3), in particular empty piastk: bottles, the handling installation (1) having at least 
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one collecting arrangement (4), for receiving bottles (3) fed, and at least one bottle-handling an^ngement (7). e. 
g. a filling installation, a palletizer or the like, characterized in that the collecting an^ngement (4) is provided for 
loading a plurality of transportable intermediate carriers (6) with the bottles (3). and in that the bottle-handling 
installation (1) has at least one integrated store (37) for the Intemiediate storage of filled and/or empty intermediate 
5 carriers (6). the store (37) being arranged upstream of the bottle-handling arrangement (7), and the intermediate 

carriers (6) being guided in an integrated circuit by at least one transporting arrangement (24). 

2. Installation according to Claim 1 , characterized In that the intermediate carriers (6) can be moved freely. 

10 3. installation according to Claim 1 or 2, characterized in that at least one circulating transporting an^ngement (24) 
is provided. 

4. Installation according to Claim 1 , 2 or 3, characterized In that the collecting arrangement <4) and the intemiediate 
carriers (6) are equipped with botUe guides (13, 18, 21). 

IS 

5. Installation according to one of Claims 1 to 4, characterized In that the collecting arrangement (4) is arranged 
directly on a bottie-produdng machine (36), in particular on a blow-moulding machine, or on a bottie conveyor (8), 
said arrangement transferring tiie botUes (3), which are fed in rows, onto the intemiediate carriere (6) with layers 
being formed in the process. 

20 

6- Installation according to one of Claims 1 to 5, characterized In that the intermediate carriers (6) are designed in 
a panel-like or pallet-like manner with at least one upright border (22), In particular as a slip-on base (49). 

7. Installation according to one of Claims 1 to 5, characterized In that the intermediate carriers (6) aredesigned as 
25 display earners (48). 

8. Installation according to one of Claims 1 to 5. characterized in that the intermediate carriera (6) have a lamellar 
t>ase (45) which interacts with a stationary lilting arrangement (46) with mating lamellae t47). 

30 9. installation according to one of Claims 1 to 8, characterized in that the intermediate carrier (6) accommodates 
one or more bottle layers (25). 

10. Installation according to one of Claims 1 to 9. characterized in that the collecting arrangement (4) has a transfer 
means (5) with at least one gripping arrangement (17) with a plurality of laterally adjustable (19) row grippere (1 8). 

35 

11. installation according to one of Claims 1 to 10, characterized in that the collecting arrangement (4) has a pusher 
(43) for the botties (3) on the intermediate carrier (6). 



40 Revendications 

1. Installation de ti^itement de bouteilles (3), notamment de bouteilles en mati^re plastique vides, ilnstallation (1) 
de traitement comportant au moins un disposltif (4) de collecte pour prendre en charige des bouteilles (3) envoytes 
et au moins un disposltif (7) de traitement de bouteilles, par exemple une installation de remplissage, un disposltif 

45 de palettisation ou analogue, caract6ri86e en ce que le disposltif (4) de collecte est prdvu pour le chargement 

de plusieurs supports (6) Interm^taires transportables comportant les bouteilles (3) et en ce que rinstallation (1) 
de traitement de bouteilles comporte au moins un magasin (37) inteme d llnstallation pour emmagasiner tempo- 
rairement des supports (6) intermedi aires remplis eVou vides. le magasin (37) 6tant mont6 en amont du disposltif 
(7) de fraitement de bouteilles et les supports (6) interm6diaires 6tant guides par au moins un disposltif (24) de 

50 transport dans un circuit inteme d rinstallation. 

2. Installation suivant la revendication 1 , caract6ri86e en ce que les supports (6) interm^diaires sont librement mo- 
biles. 

ss 3. Installation suivant la revendication 1 ou 2, carect^riste en ce qu'il est pr^u au moins un disposltif (24) de 
transport faisant le tour du circuit. 

4. Installation suivant la revendication 1, 2 ou 3, caract6ris6e en oe que le disposltif <4) de collecte et les supports 



11 



EP 1 073 598 B1 



(6) intermediaires sont munis de disposrtifs (13,18^1) pour guider les bouteilles. 

5. Installation suivant Tune des revendications 1 h 4, caract6il86e en ce que le dispositif (4) de collecte est montd 
drrectement sur un dispositif (36) de production de bouteilles, notamnnent sur une machine de soufflage ou sur un 
convoyeur (8) de bouteilles, le dispositif de collecte transferant les bouteilles (3) envoy^es par serie aux supports 
(6) IntemnMiaires avec formation de couches. 

6. installation suivant Tune des revendications 1 d 5, caract6risie en ce que les supports (6) intennediaires sont 
r6alis6s a la fapon de plateaux ou d la fa^on de palettes comportant au moins un bord (22) relev6, notamment en 
fonds (49) d rebord. 

7. Installation suivant Tune des revendications 1^5, caFact6ris6e en ce que les supports (6) intemiediaires sont 
r§alis6s en supports (48) de presentation. 

8. Installation suivant I'une des revendications 1^5, caract^ris^e en ce que les supports (6) intermediaires com- 
portent un fond (45) d lamelles qui coopdre avec un dispositif (46) de.levage fixe k contre-lamelles (47). 

9. Installation suivant Tune des revendications 1^8. caract6riste en ce que le support (6) intermediaire regolt une 
ou plusieurs couches (25) de bouteilles. 

10. Installation suivant Tune des revendications 1 i 9, caract^riste en ce que le dispositif (4) de collecte connporte 
un dispositif (5) de transfert comportant au moins un dispositif (17) de prehension ayant plusieurs grappins (18) 
en rangte pouvant itre deplac6s (19) lateralement 

11. Installation suivant Tune des revendications 1 d 10, caract6rl8te en oe que le dispositif (4) de collecte comporte 
un poussotr (43) pour les bouteilles (3) sur le support (6) intermedlaire. 
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